     

СХЕМА ОПЕРАЦИОННОГО КОНТРОЛЯ КАЧЕСТВА
УСТРОЙСТВА ЗАЩИТНЫХ ПОКРЫТИЙ ИЗ ПОЛИМЕРНЫХ ЛИПКИХ ЛЕНТ
ПО МЕТАЛЛИЧЕСКОЙ ПОВЕРХНОСТИ
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	Наименование процессов, подлежащих контролю
	Предмет контроля
	Инструмент и способ контроля
	Время контроля
	Ответ-
ственный контро-
лер
	Технические критерии оценки качества

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	Подготовитель-
ные работы
	Подготовка поверхности: чистота, просушка, наличие дефектов
	Внешний осмотр
	До устройства защитных покрытий
	Мастер
	Металлическая поверхность, подготовленная к производству антикоррозионных работ, не должна иметь заусенцев, острых кромок, сварочных брызг, наплывов, прожогов, остатков флюса, дефектов, возникающих при прокате и литье в виде неметаллических макровключений, раковин, трещин, неровностей, а также солей, жиров и загрязнений

Непосредственно перед нанесением защитных покрытий защищаемые поверхности должны быть просушены

	 
	Соответствие материалов проекту, ГОСТу или техническим условиям
	То же
	То же
	То же
	Качество применяемых материалов должно соответствовать проекту и требованиям ГОСТа или технических условий

Замена предусмотренных проектом материалов, изделий и составов допускается только по согласованию с проектной организацией и заказчиком

	Устройство защитных покрытий
	Соблюдение условий производства защитных покрытий (температура воздуха защищаемых поверхностей)
	Визуально

Термометр
	В процессе производства защитных покрытий
	То же
	Работы по нанесению защитных покрытий, как правило, следует выполнять при температуре окружающего воздуха, защитных материалов и защищаемых поверхностей не ниже 10 °С

В зимнее время антикоррозионные работы следует производить в отапливаемых помещениях или укрытиях

Нe допускается устройство защитных покрытий находящихся вне помещений во время атмосферных осадков

	 
	Структура защитного покрытия, толщина
	Визуально

Микрометр
	То же
	Прораб
	Тип покрытия
	Структура покрытия
	Толщина покры-
тия, мм, не менее
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	Нормальный
	Грунтовка, полимерная липкая лента один слой

Наружная обертка
	0,4

	 
	 
	 
	 
	 
	Усиленный
	Грунтовка, полимерная липкая лента два слоя

Наружная обертка
	0,8

	 
	 
	 
	 
	 
	Весьма усиленная
	Грунтовка, полимерная липкая лента три слоя

Наружная обертка
	1,2

	 
	Величина нахлестки полотнищ
	Визуально

Метр складной
	В процессе производства защитных покрытий
	Мастер
	Величина нахлестки полотнищ должна быть не менее 100 мм

	 
	Изоляция в зоне сварных швов
	То же
	То же
	То же
	При изоляции трубопроводов и емкостей полимерными липкими лентами в зоне сварных швов для дополнительной его защиты по грунтовке наносят один слой липкой ленты шириной 100 мм, затем эту зону обертывают (с натяжением и обжатием) тремя слоями липкой ленты

	 
	Сцепление с защищаемой поверхностью
	Визуальный осмотр

Простукивание поверхности деревянным молоточком
	То же
	Прораб
	При простукивании поверхности деревянным молоточком не должно быть изменений звука

	 
	Внешний вид, сплошность
	Визуальный осмотр
	То же
	То же
	На защитном покрытии не допускаются механические повреждения и пропуски в швах


